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Patentansprtlche 



1. Wildlederartiges Produkt auf der Basis eines mit Poly- 
urethan impragnierten textilen Flachengebildes , dadurch 
gekennzeichnet, daB das textile Flachengebilde ein gcnadel- 
tes Vlies aus ganz Oder teilweise gespaltenen Stapel- 
fasem von gekrauselten Mehrkomponentenfaden dos Matrix- 
segraenttyps aus den Komponenten Polyester und Polyamid 
ist, deren Querschnitt im ungespaltenen Zustand neben der 
Matrix mindestens 6 periphere, nicht vOllig von der Matrix 
u.i!hiillte Segmente mit keilfdrmigem oder linsenformigern Quer- 
schnitt aufweist, wobei der Titer des ungespaltenen Fadens 
etwa 0,5 bis 10 dtex betragt und der Titer der Matrix und 
der Titer der einzelnen Segmente 

zwischen ca. 0,1 und 1 dtex liegen, die Segmente gegenUber 
der Matrix einen Schrumpf unterschied von mindestens 10 I 
aufweisen, die Mehrkomponentenfasern zumindestens zum Teil 
biindelfarmig im Vlies angeordnet sind, das Polyurethan aus 
Polyglykolen, Diisocyanat und niedermolekularen Glykolen 
als Kettenverlangerer aufgebaut ist, und die Fasern mit 
mindestens 30 % ihrer Oberflache keine feste Verbindung zu 
der sie umgebenden Impragniermasse besitzen. 

2. Wildlederartiges Produkt nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch einen Titer des ungespaltenen Fadens von etwa 1 bis 
5 dtex und einen Titer der Matrix und einen Titer der 
Segmente von ca. 0,1 bis 0,5 dtex. 

3. Wildlederartiges Produkt nach den Anspruchen 1 bis 2, 
gekennzeichnet durch einen Polyesterkomponentenanteil , 
berechnet als Flachenanteil des Querschnitts der ungespal- 
tenen Faser, von mindestens 10 %. 
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6. 



7. 



8. 



9. 



10. 
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Wildlederartiges Produkt nach den AnsprUchen 1 bis 3, 
gckennzeichnet durch Stapelfasern mit Polyamidsegmen- 
ten, die gegenuber der Polyestermatrix um mindestens 20 % 
mehr geschrumpf t sind. 

Wildlederartiges Produkt nach den Anspruchen 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch Mehrkomponentenfaden mit einer 
Polyamid-Matrix und peripheren Polyestersegmenten. 

Wildlederartiges Produkt nach Anspruch 5/ gekennzeichnet 
durch Polyestersegmente, die gegemiber der Polyamid-Matrix 
um mindestens 20 % mehr geschrumpft sind. 

Wildlederartiges Produkt nach den Anspruchen 1 bis 3 und 
5 bis 6, gekennzeichnet durch Mehrkomponentenfaden mit 
einem Polyester an teil, bezogen auf den Querschnitt der 
ungespaltenen Faser, von 70 bis 90 %. 

Wildlederartiges Produkt nach den Anspruchen 1 bis 7, 
gekennzeichnet durch Polyesterkomponenten aus Copo lyes tern. 

Wildlederartiges Produkt nach Anspruch 8, gekennzeichnet 
durch Copolyester auf der Basis von TerephthalsSure und 
Athylen- und Butylenglykol. 

Wildlederartiges Produkt nach den Anspruchen 1 bis 5 und 7, 
gekennzeichnet durch eine Komponente aus Copolyamid auf 
der Basis von £ -Caprolactam und Adipinsaure/Hexamethylen- 
diamin-Salz. 

Wildlederartiges Produkt nach den Anspruchen 1 bis 10 f 
gekennzeichnet durch eine Impragnierung aus Polyurethanen 
aaf der Basis von Poly tetrame thy lenglykol, fithylenglykol 
und 4,4' -Diphenylmethandiisocyanat . 
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WildLederartiges Produkt nach den Anspriichen 1 bis 11, 
gekennzeichnet durch eine Gesamtdichte von mindestens 
3 

0,25 g/cin . 

13. wildlederartiges Produkt nach Anspruch 12, gekenn-^ 
zeichnet durch eine Dichte von mindestens 0,3 g/cm . 



18. 



Wildlederartiges Produkt nach den Anspriichen 1 bis 13, 
gekennzeichnet durch einen Dichtegradienten mit von 
der Mitte des impragnierten Vlieses zu der Ober- und 
der Unterflache abnehmenden Dichtewerten. 

Wildlederartiges Produkt nach den Anspriichen 1 bis 14, 
gekennzeichnet durch eine microporbse Impragniermasse , 
welche zumindestens teilweise die Fasern rohrenartig 
umgibt, wobei das Lumen des die Fasern umhullenden Rohr- 
abschnitts grSBer ist als das Volumen des umhiillten Faser- 
anteils. 

Wildlederartiges Produkt nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Lumen des Rohrabschnitts 
mindestens doppelt so grofl wie das Volumen des umhiillten 
Faseranteils ist. 

Wildlederartiges Produkt nach den Anspriichen 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die umhiillten Fasern weit- 
gehend ohne feste Verbindung mit der sie umgebenden 
Impragniermasse sind. 

Verfahren zur Herstellung eines wildlederartigen Produkts 
durch Herstellen eines textilen Flachengebildes aus 
Mehrkomponentenfasern und Impragnieren desselben mit 
einer Polyurethanlosung, dadurch gekennzeichnet, daB man 
aus Stapelfasern von gekrauselten Mehrkomponentenfaden 
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dcs Matrixsegmenttyps, wobei der Querschnitt der Faden 
neben der Matrix mindestens 6 periphere, nicht vollig 
von der Matrix urohiillte, keilf6rmige oder linsenformige 
Segmente aufweist, ein Vlies herstellt, dieses mecha- 
nisch verfestigt, durch Auslosen eines Schrumpfes um 
mchr als 30 % verdichtet und dabei die Mehrkoraponenten- 
fasern ganz oder teilweise in die Komponenten aufteilt, 
wobei der Schrumpf unterschied zwischen den Komponenten 
mindestens 10 % betragt, das Vlies mit einer Losung aus 
Polyurethanen auf der Basis von Polyglykolen, Diiso- 
cyanaten und niedermolekularen Glykolen als Kettenver- 
langerer impragniert, deren Gelbildungsteinperatur hoher 
als Raumtemperatur und hSher als die Temperatur des ver- 
wendeten Koagulierbads liegt, das Polyurethan durch Ab- 
kuhlen an Luft und/oder Behandeln mit einem Koagulations- 
bad, das einen Nichtiaser fur das Polyurethan enthalt, 
koaguliert und das Vlies nach Waschen und Trocknen ein- 
oder beidseitig schleift. 

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dafl 
man das Vlies durch Nadeln mechanisch verfestigt. 

Verfahren nach den Anspruchen 18 bis 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man vor oder nach dem Impragnieren das 
Vlies ein oder mehrmals spaltet. 

Verfahren nach den Anspruchen 18 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man Stapelfasern von stauchgekrauselten 
Mehrkomponen ten faden verwendet. 

Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man Mehrkomponentenfaden verwendet, deren 
Komponenten bei einer Behandlung in Methylenchlorid von 
Zimmertemperatur einen Schrumpfunterschied von mindestens 
10 % aufweisen. 
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Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Schrumpf unterschied in Methylenchlorid mindestens 

20 % betragt. 

Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 21 , dadurch 
gekennzeichnet, dafl man Mehrkomponentenf asern verwendet, 
deren Komponenten beim Behandeln mit Wasser einen Schrumpf- 
unterschied von mindestens 20 % aufweisen. 

Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 24 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man Mehrkomponentenfaden mit einer Matrix- 
komponenten aus Polyamid und peripheren Segmenten aus 
Polyester verwendet. 

Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Polyesteranteil im Querschnitt der Mehr- 
komponentenfaden 70 bis 90 % betragt. 

Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man zum ImprSgnieren eine Losung von Poly- 
urethanen auf der Basis von Polytetramethylenglykol, 
Xthylenglykol und Diphenylmethandiisocyanat verwendet. 

Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man zum ImprMgnieren ein Poly ure than ver- 
wendet, welches das am Anmeldetag unter der Bezeichnung 
Irganox 1010 erhSltliche Produkt als Lichtschutzmittel 
enthalt. 

Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man zur Ausl6sung des Schrumpf s Methylen- 
chlorid verwendet. 

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafl 
das Methylenchlorid 0,5 bis 5 % einer methylenchlorid!6s- 
lichen Avivage enth&lt. 




130027/0186 




- 6 - 



A3GW31927 




31. Verfahren nach Anspruch 30 , dadurch gekennzeichnet , 
daB man als Avivage das am Anmeldetag unter der 
Bezeichnung Soromin AF erhSltliche Produkt verwendet. 

32. Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 28 , dadurch 
gekennzeichnet , daB man zur Ausldsung des Schrumpfs 
Dimethylformamid mit einer Temperatur von iiber 120°C 



33, Verfahren nach den Anspriichen 18 bis 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man asyrametrisch impragniert. 



erhalt. 
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Wildlederartiges FlSchengebilde 



A k 2 o 



GmbH 



Wuppertal 



Gegenstand der Erfindung ist ein wildlederartiges Produkt, das 
aus einem aus Mehrkomponentenf asern aufgebauten textilen 
Flachengebilde besteht, welches mit einer Polyurethanlosung 
behande It wurde . 

Es sind bereits eine ganze Reihe von synthetischen Produkten 
bekannt, die als Wildlederersatz dienen; auch finden sich in 
der Literatur zahlreiche Hinweise auf Verfahren, wie man ein 
derartiges Material herstellen kann. 

So wird beispielsweise in der DE-AS 2 703 654 ein als Trager- 
material ftfr Kunstleder geeigneter Textilverbundstof f beschrie- 
ben, der ein Gewebe oder Gewirke und mindestens ein damit faser- 
verbundenes Vlies enthalt. 

Es sind zahlreiche weitere Schriften bekannt, nach denen Gewebe 
oder Gewirke als Einlage in synthetischem Leder Verwendung finden • 
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In der US-PS 3 932 687 wird ein Tragermaterial beschrieben, 
das fur Kunstleder geeignet sein soli. Es handelt sich hierbei 
urn ein Faservlies, das aus speziellen Verbundfasern, namlich 
aus sogenannten Insel-Matrix-Verbundf asern hergestellt wird. 
Durch Herauslosen des Matrixbestandteils wird ein Vlies mit 
extrcm feinen Fasern erhalten. 

Die Herstellung solcher synthetischer wildlederartiger 
Materialien ist kompliziert und umstandlich; auch lassen ihre 
Eigenschaften zu wunschen iibrig. So sind Produkte, in denen 
ein Gewirkeoder ein Gewebe als Einlage verwendet wird, verhalt- 
nismaBig unnachgiebig . Wird auf eine bisher bekannte Weise 
ein Vlies verwendet, ist die Festigkeit nicht voll zufrieden- 
stellend. Auch stellen sich Schwierigkeiten bei der Herstellung 
und der Handhabung feinster Titer ein. Probleme treten auch beim 
Verhindern einer Bindung zwischen den Fasern der textilen Ein- 
lage und des als Impragniermittel verwendeten Polyurethans auf. 

Es besteht sorait noch ein Bedurfnis nach einem verbesserten 
Herstellungsverfahren von wildlederartigen Produkten, das ins- 
besondere eine einfache ProzeSfuhrung zulaBt, sowie nach einem 
synthetischen Wildledermaterial mit verbesserten Eigenschaften. 

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein wildlederartiges 
Produkt zur VerfUgung zu stellen, das auf einfache und un- 
komplizierte Art und Weise preisgunstig hergestellt werden 
kann, das tiber eine gute mechanische Festigkeit bei gleichzeitig 
hoher Geschmeidigkeit verfugt, einen ausgepragten Schreibef fekt 
aufweist, gut bedruckbar ist, interessante Oberf lSchengestal- 
tungsmoglichkeiten hat, vielseitig einsetzbar ist und vor allem 
als Bekleidungsleder fiir die verschiedensten Zwecke verwendet 
werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch ein wildlederartiges Produkt auf der 
Basis eines mit Polyurethan impragnierten textilen Flachenge- 
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bildes gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, dafl das 
textile Flachengebilde ein genadeltes Vlies aus ganz oder 
teilweise gespaltenen Stapelfasern von gekrauselten Mehr- 
komponentenfaden des Matrixsegmenttyps aus den Komponenten 
Polyester und Polyamid ist, deren Querschnitt im ungespal- 
tenen Zustand neben der Matrix mindestens 6 periphere, nicht 
vollig von der Matrix umhttllte Segmente mit keilf ormigem 
oder linsenformigem Querschnitt aufweist, wobei der Titer des 
ungespaltenen Fadens etwa 0 # 5 bis 10 dtex betrUgt und der 
Titer der Matrix und der Titer der einzelnen Segmente zwischen 
ca. 0,1 und 1 dtex liegen, die Segmente gegenUber der Matrix 
einen Schrumpf unterschied von mindestens 10 % aufweisen, die 
Mehrkomponentenfasern zumindestens zum Teil bUndelfdrmig im 
Vlies angeordnet sind, das Polyurethan aus Polyglykolen, 
Diisocyanat und niedermolekularen Glykolen als Kettenver- 
lingerer aufgebaut ist f und die Fasern mit mindestens 30 % 
ihrer OberflSche keine feste Verbindung zu der sie umgebenden 
In:pragniermasse besitzen. Der Titer der Matrix und der Titer 
der peripheren Segmente kann verschieden sein, 

Vorzugsweise betragt der Titer des ungespaltenen Fadens etwa 
1 bis 5 dtex und der Titer der Matrix bzw. der Titer der 
einzelnen Segmente ca. 0,1 bis 0,5 dtex. Der Polyester- 
koir.ponentenanteil, berechnet als Flachenanteil des Querschnitts 
der ungespaltenen Faser, kann mindestens 10 % betragen. Sehr 
geeignet sind im Rahmen der Erfindung Stapelfasern mit Polyamid- 
segmenten, die gegenUber der Polyestermatrix urn mindestens 20 % 
mehr geschrumpft sind. 

Vorteilhaft sind auch Mehrkomponentenf&den mit einer Polyamid- 
Matrix und peripheren Polyestersogmenten • Es ist gunstig, wenn 
dia Polyestersegmente gegenuber der Polyamid-Matrix urn 
xnin ie.stens 20 % geschrumpft sind. In einer besonders giinstigen 
Ausf Cihrungsf orm der Erfindung weisen die MehrkompcnentenfSden 
einen Polyesteranteil, bezogen auf den Querschnitt der unge- 
spaltenen Faser, von 70 bis 90 % auf • Die Polyesterkomponenten 
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ktfnnen aus Copolyester bestehen, wobei Copolyester auf der 
Basts von TerephthalsSure und Xthylen- und Butylenglykol 
hervorzuheben sind. 

Die Polyamidkomponente kann auch aus Copolyamiden auf Basis 
£-Caprolactam und AdipinsSure-Hexamethylendiamin-Salz 
aufgebaut sein. 

Eine sehr zweckmaBige ImprSgniermasse enthSlt ein Polyurethan, 
das auf der Basis von Polytetramethylenglykol , Xthylenglykol 
und 4,4 , -Diphenylmethandiisocyanat aufgebaut ist. 

Das erfindungsgem&Be wildlederartige Produkt besitzt im 
allgemeinen eine Gesamtdichte von mindestens 0,25 g/cm , 
vorzugsweise 0,3 g/cm 3 . Es ist vorteilhaf t , wenn im Produkt 
ein Dichtgradient vorhanden ist der Art, dafi die Dichte von 
der Mitte nach den Aufienf lachen, d.h. zu der Ober- und Unter- 
flache hin abnimrat. Die ImprSgniermasse weist im Endprodukt 
eine microporose Struktur auf und bildet zumindestens teil- 
weise urn die Fasern eine rohrenartige Oder tunnelartige Um- 
htillung, wobei das Lumen des die Fasern umhiillenden Abschnitts 
groOcr ist als das Volumen des umhullten Faseranteils . Vorzugs- 
weise ist das Lumen mindestens doppelt so grofl wie das Volumen. 
Innerhalb der rohrenartigen UmhQllung sind die Fasern zweckmaBiger« 
weise weitgehend ohne feste Verbindung mit der sie umgebenden 
ImprSgniermasse angeordnet. 

Zum Herstcllen eines wildlederartigen Produkts gem^B der 
Erfindung kann ein Verfahren durch Herstellen eines textilen 
Flachengebildes aus Mehrkomponentenf asern und Impragnieren 
desselben mit einer Polyurethanlosung dienen, das dadurch 
gekennzeichnet ist/ dafl man aus Stapelf asern von gekrauselten 
Mehrkomponentenf Mden des Matrixsegmenttyps , wobei der Quer- 
schnitt der FSLden neben der Matrix mindestens 6 periphere, 
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nicht vollig von der Matrix umhUllte keilf6rmige odor linsen- 
formige Segmente aufweist, ein Vlies hers te lit, dieses 
mechanisch verfestigt, durch Auslosen eines Schrumpfs um mehr 
als 30 % verdichtet und dabei die Mehrkomponentenf asern ganz 
odcr teilweise in die Komponenten aufteilt, wobei der Schrumpf- 
unterschied zwischen den Komponenten mindestens 10 % betragt, 
das Vlies mit einer Losung aus Polyurethanen auf der Basis von 
Polyglykolen, Diisocyanaten und niedermolekularen Glykolen 
als Kettenveriangerer impragniert , deren Gelbildungstemperatur 
hohor als Raumtemperatur und h5her als die Temperatur des ggf . 
vcrvendeten Koagulierbads licgt, das Polyurethan durch Ab- 
kiihien an Luft und/oder Behandeln mit einem Koagulatiohsbad, 
das einen Nichtldser fiir das Polyurethan enthalt, koaguliert 
und das Vlies nach Waschen und Trocknen ein- Oder beidseitig 
schleift. 

ZweckmSBig wird das Vlies durch Nadeln mechanisch verfestigt. 
Das Vlies kann vor oder nach dem ImprSgnieren ein oder mehr- 
mals gespalten werden. Es ist gunstig, wenn man Stapelf asern 
von stauchgekrSuselten Mehrkomponentenf aden verwendet. Vorzugs- 
weise werden Mehrkomponentenf aden verwendet, deren Komponenten 
bei einer Behandlung mit Methylenchlorid von Zimmertemperatur 
ein^n Schrumpf unterschied von mindestens 10 %, vorzugsweise von 
mindestens 20 % aufweisen. In einer besonderen Aus fiihrungs form 
des Verfahrens werden Mehrkomponentenf asern verwendet, deren 
Komponenten beim Behandeln mit Wasser einen Schrumpf unter- 
schied von mindestens 20 % aufweisen. Es ist giinstig, Mehr- 
komponentenf aden mit einer Matrixkomponenten aus Polyamid unci 
peripheren Segmenten aus Polyester zu verwenden. Es ist vorteil- 
haft/ wenn der Polyesteranteil im Querschnitt der Mehrkomponen- 
tenf aden 70 bis 90% betragt, 

Zum ImprSgnieren der Vliese ist besonders eine L5sung von 
Polyurethan auf der Basis von Poly tetrame thy lenglykol, Sthylen- 
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glykol und Diphenylroethandiisocyanat geeignet. Das Poly- 
urethan cnthalt am besten ein Lichtschutzmittel, insbe- 
sondere das am Anmeldetag unter der Bezeichnung Irganox 1010 
erhaitllche Produkt. 

Der Schrumpf der Fasern im Vlies wird vorzugsweise durch 
Behandlung mit Methylenchlorid ausgel5st. Das Methylenchlorid 
kann 0,5-5 Gew.-% einer roethylenchloridlds lichen Avivage, 
insbesondere das am Anmeldetag unter der Handelsbezeichnung 
erhaltliche Produkt Soromin AF enthalten. Es 1st auch mSglich, 
zur Auslosung des Schrumpf s Dimethylfomamid mit einer Temperatur 
von Uber 120°C zu verwenden. 

In einer besonderen Ausfilhrungsform wird das Vlies asymmetrisch 
impragniert. Zur Herstellung von Mehrkomponentenf aden, wie sie 
gcmae der Erfindung zum Einsatz gelangen, ist besonders ein 
Verfahren geeignet,. wie es in der deutschen Patentanmeldung 
P 28 09 346.1-26 vom 3. Marz 1978 offenbart wird. Von den in 
dieser Patentanmeldung angegebenen Querschnitten ist vor allem der 
Querschnitt gemaB Figur 6 wegen seiner keilfSrmigen Segmente 
zur Herstellung des wildlederartigen Produkt geeignet. Quer- 
schnitte gemaS Figur 6 ermaglichen es, die Mehrkomponentenf aser 
nach ihrem Erspinnen noch verschiedenen Behandlungen zu unter- 
werfen, wie Verstrecken, Krauseln, Aufbringen von speziellen 
Praparationen und Schneiden, ohne dafi es zu einer wesentlichen 
Trennung der Matrix und der Segmente kommt. Das Spalten in 
einzelne Komponenten findet erst durch AuslOsung des Schrumpfs 
durch Behandlung mit einem speziellen Mittel statt. 

Unter linsenf5rmigem Querschnitt der Segmente sind Querschnitts- 
formen zu verstehen, wie sie bei den Segmenten in den Figuren 1 
bis 4 der oben erwahnten Anmeldung wiedergegeben werden, wobei 
darauf hinzuweisen ist, daB die Figur 1 nur zur Erlauterung des 
Begriffs "linsenfOrmiger Querschnitt" der Segmente dienen soil, 
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der Gesamtquerschnitt der Figur aber nicht besonders geeig- 
net ist, da der Querschnitt nur 3 periphere Segmente auf- 
weist. 

Die gcmaB der Lehre der oben erwShnten Patentanmeldung 
hergcstellten r noch nicht gespaltenen Mehrkomponentenf aden 
werden sodann auf Ubliche Weise gekr&uselt, wozu insbesondere 
das StauchkrMuselverf ahren sehr geeignet ist. 

Beim Stauchkrauseln ist darauf zu achten, daB die Bogen nicht 
zu scharfkantig ausgefiihrt werden, da es dann bisweilen vor- 
kommen kann, daB die Mehrkomponentenf aden bereits geringfiigig 
an den Biegestellen in ihren einzelnen Komponenten aufspalteru 
Derart teilweise aufgespaltene Mehrkomponentenf aden konnen 
Schwierigkeiten bei der Vliesbildung machen. Bei normaler Ein- 
steilung ist das jedoch nicht der Fall, so daB die Mehrkomponen- 
tenfaden die Stauchkrauselung ira wesentlichen ungespalten durch- 
laufen. Es ist wichtig, daB bei den Vorbehandlungen der Fasern 
keine Fixierung in dem Sinne vorgenommen wird, daB das Schrumpf- 
vermogen, welches den Mehrkomponentenf aden aufgrund ihrer Vor- 
geschichte inncwohnt, herabgesetzt wird, so ist es nicht 
empfehlenswert , die Faden zu dampfen und bei hSheren Tempera- 
turen zu trocknen. Das Schrumpf vermogen, d.h. das unterschied- 
liche S ch rump fverhal ten von Polyester- und Polyamidkomponenten 
wird am besten durch eine Behandlung in Methylenchlorid bestimmt, 
wie es in der oben erwShnten Patentanmeldung auf Seite 18, 
Seite 3 beschrieben worden ist. Der Schrumpf in Methylenchlorid 
soil mindestens mehr als 10 %, vorzugsweise 15 oder sogar mehr 
als 20 * betragen. 

Zur Herstellung des Mehrkomponentenf adens konnen ubliche Poly- 
ester und Polyamide als jeweilige Komponenten verwendet werden. 
Als Polyesterkomponente ist besonders PolySthylenterephthalat 
geeignet. Es konnen jedoch auch Copolyester auf der Basis von 
beispielsweise einer SSure wie TerephthalsSure und 2 verschie- 
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dc-ncn Glykolen wie Athylenglykol und Butylenglykol ver- 
wcndet werden. Komponenten aus Copolyestern sind im allge- 
meinen besser anfarbbar und besitzen einen hSheren Schrumpf. 

Als Polyamide kdnnen Ubliche Polyamide wie Poly- £ -caprolac- 
tam und das Polyamid auf der Basis von Hexamethylendiamin- 
adipinsaure eingesetzt werden. Auch 1st die Verwendung. 
Copolyamiden m6glich, wobei insbesondere die Copoly amide aus 
£ -Caprolactam und Hexaniethylendiaminadipinsauresalz zu 
erwahnen sind. 

Es ist moglich, die Mehrkomponenten so aufzubauen, dafl die 
peripheren Segmente aus Polyamid und die Matrix aus Polyester 
bestehen. Vorzugsweise wird jedoch ein Querschnitt hergestellt, 
bei dem das Polyamid die Matrix bildet und der Polyester die 
Segmente . 

Den einzelnen Komponenten kSnnen ubliche Zusatze wie Pigroente, 
RuB, flammenhemmende Mittel, Mattierungsmittel und dgl. zuge- 
setzt werden. 

Nach dem Stauchkrauseln werden die Faden in einer iiblichen 
Schneidevorrichtung zu Stapelfasern einer Lange geschnitten, 
wie sie im allgemeinen bei Fasern des Baumwolltyps ublich 
sind, d.h. die Stapellange wird im Bereich von ca. 30 bis 
ca. 50 mm gewahlt und betragt vorzugsweise etwa 40 mm. 

Aus denaif diese Weise erhaltenen Stapelfasern wird auf 
Ubliche Weise ein Vlies hergestellt. Man kann dabei dieses 
Vlies aerodynamisch gewinnen, man kann auch eine Karde oder 
Krempel einsetzen. Das Vlies kann ein Flachengewicht von etwa 
50 bis 500 g/ro 2 aufweisen. Vorzugsweise ist das Flachengewicht 
jedoch etwa 100 bis 400 g/m . 

- 15 - 
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Das Vlies wird sodann in an sich bekannter Weise genadelt. 
Durch Auswahl der Nadelbedingungen ist es mttglich, die Eigen- 
schaftcn des Vlieses dem sp&teren Verwendungszweck anzu- 
passen. 

Im allgemeinen wird beim Nadeln mit einer hohen Stichzahl 
gearbeitet, so sind Stichzahlen von 500 bis 1500 pro cm 2 sehr 
geeignet. Durch das Nadeln wird eine hohe Dichte des Vlieses 
und eine starke Umorientierung der Faser in senkrechter Rich- 
tung zur Vliesebene erreicht. Dies ist unter anderem fiir den 
Flor des Endproduktes von Bedeutung- 

Das so erhaltene Vlies wird sodann einer Behandlung unterworfen, 
bei der durch einen hohen Gesamtschrumpf die Dichte urn mehr 
als 30 % erhdht wird und bei der die Mehrkomponentenf asern 
ganz oder teilweise in ihre einzelnen Komponenten aufgeteilt 
werden. Dazu ist ein Behandlungsmittel , insbesondere eine 
organische Flussigkeit erforderlich, in der die einzelnen 
Komponenten einen Schrumpfunterschied von mindestens 10 % auf- 
weisen. Hierzu sind vor allem die organischen Losungsmittel 
geeignet, die die Nullschrumpf temper a tur des verwendeten 
Polyester urn mindestens ca, 160°C herabsetzen. Dazu gehdren 
die in der obengenannten Patentanmeldung aufgezShlten organi- 
schen Losungsmittel: Methylenchlorid, 1 , 1 , 2 , 2-Tetrachlorathan; 
1 , 1 ,2-Trichlorathan und Chloroform, wobei Methylenchlorid bevor- 
zugt wird. 

Ein AuslSsen des Schrumpfes, bei dem eine zuf riedenstellende 
Spdltung der Fasern erreicht wird, ist auch mit Dimethyl fonnamid 
ndjlich, das eine Temperatur von mindestens 120°C besitzt. 

Werden als Komponenten Copolyamide verwendet, so ist auch 

eine Spaltung mit Wasser moglich. Die Herstellung entsprechender 

Mehrkomponentenf asern unter der Verwendung von Copolyamiden als 
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einer Komponenten und die Spaltung der Mehrkomponentenfasern 
rait Wasser wird in der deutschen Patentanmeldung P 29 07 623.1 
vom 27.2.1979 beschrieben, auf die hier ausdriicklich Bezug 
genonunen wird. 

Zum Behandeln mit der Flussigkeit, die den Schrumpf und damit 
unter anderem die Spaltung ausldsen soli, geniigt es, z.B. 
bei der Verwendung von Methylenchlorid, wenn das genadelte 
Vlies kurz durch ein Bad gefUhrt wird, welches das Behandlungs- 
mittel enthalt. Man kann das Vlies jedoch auch bespriihen oder 
in einer anderen Weise das LSsungsmittel aufbringen. Nach der 
Behandlung mit der Flussigkeit, w&hrend derer die Fasern ganz 
oder teilweise in die einzelnen Komponenten aufspalten, wird 
das Vlies z.B. durch Abquetschen soweit wie mSglich von dem 
Losungsmittel befreit. 

Die Temperatur der pehandlungsf liissigkeit liegt im allgemeinen 
bei 20 bis 40°C. Als Behandlungsdauer reicht je nach Dichte 
und Dicke des genadelten Vlieses ein Einwirken von wenigen 
Sekunden bis einigen Minuten aus. Das Abquetschen des LSsungs- 
mittels kann mittels des Abquetschdrucks oder der Spaltbreite 
der zum Abquetschen benutzten Walzen gesteuert werden. In 
bestimmten Fallen ist es auch mdglich, das Lttsungsmittel ohne 
Druck durch Absaugen zu entfernen. 

Es xst wichtig, wMhrend der Behandlung mit der FlUssigkeit das 
Vlies moglichst spannungsf rei durch das Bad zu fuhren bzw. im 
spannungsfreien Zustand mit dem L5sungsmittel z.B. durch 
Bespriihen zu behandeln, urn dadurch einen m5glichst hohen Schrumpf 
zu erzielen. Man kann dadurch erreichen, daB der Langs- und der 
Querschrumpf des Vlieses im allgemeinen gleich ausfallt. Durch 
diese Behandlung wird ein FlHchenschrumpf von im allgemeinen mehr 
als 30 %, vorzugsweise sogar 35 bis 55 % erzielt. Die Dicke des 
Vlieses bleibt jedoch nahezu konstant; daher nimmt w&hrend der 
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Schrumpfbehandlung die Dichte stark zu. Es k3nnen Dichten 

von mehr als 0/15 g/cm 3 , vorzugsweise sogar von mehr als 
3 

0,25 g/cm eingestellt werden. 

Durch diese spezielle Art des Schrumpfens werden folgende 
besonderen Effekte erreicht. Die Flordichte kann gegemiber 
einem ungeschrumpf ten oder weniger geschrumpf ten Produkt um 
mehr als 50 % sogar bis iiber 100 % erhSht werden. Unter Flor- 
dichte ist die Anzahl der beim Endprodukt hervortretenden 
2 

HSrchen pro mm zu verstehen. Erreichbare Flordichten sind 
2 

z.3. 4 50/mm und mehr. 

Das Vlies besitzt ferner in der Mitte eine hohere Dichte, 
die nach auBen, d.h- zu der Ober- und Unterflache hin abnimmt, 
so daB auch im Endprodukt ein entsprechender Dichtegradient 
gegeben ist. Die Dichte im Endprodukt nimmt also auch von der 
Mitte nach auBen hin ab. Dadurch erhSlt das Endprodukt einen 
festen aber doch geschmeidigen Griff. 

Das Material ist zun&chst leichter zusammendrtickbar , bietet 
aber dann zunehmenden Widerstand. Auf Grund des hohen Ruck- 
sprungvermdgens geht es leicht wieder in die Ausgangsstellung 
zuriickj es verh&lt sich somit im wesentlichen wie natUrliches 
Z iegenve lours leder . 

Die Gesamtdichte des Endprodukts betr&gt mindestens 0,25 g/cm 3 , 
vorzugsweise mehr als 0,3 g/cm 3 , 

Man kann dem Behandlungsbad, das beispielsweise Methylenchlorid 
cnt^llt, ZusStze beigeben, die bewirken, daB die Haftung zwischen 
de;a im nachsten Verf ahrensschritt auf zubringenden Polyurethan 
und der Faser herabgesetzt wird; dadurch ist es m5glich, den 
Griff des Endproduktes weicher zu machen und einen textileren 
Fall des Wildleders zu erzielen. Insbesondere kann auf diese 
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Weisc auch die Geschmeidigkeit des Endprodukts beeinfluBt 
werdcfh. Vorzugsweise werden deshalb dem Methylenchloridbe- 
handlungsbad methylenchloridldsliche filmbildende Avivagen 
zugesetzt. Solche Avivagen sind z.B. das am Anmeldetag unter 
der Bezeichnung Soromin AF bei der Firma BASF erhaltliche 
Produkt. Bei Avivagen dieser Art handelt es sich urn Produkte, 
die ihrer Natur nach Fettsaurekondensationsprodukte sind, Im 
allgemeinen geniigt es, wenn man dem Methylenchloridbad nur 
eine geringe Menge, z.B. 0,5 bis 5 % der Avivage zufUgt. 

Das Nadeln, das vor der Behandlung mit dem Schrumpfmittel an 
dem Vlies vorgenommen wird, dient zum mechanischen Verfestigen 
des Vlieses. Dadurch wird die Dichte und die mechanische 
Festigkeit des Vlieses verbessert. Neben dem Nadeln ist es 
auch moglich, das Vlies durch Behandeln mit Luftstrahlen Oder 
Wasserstrahlen zu verfestigen. Jedoch ist das Nadeln als Ver- 
fahrensweise zum mechanischen Verfestigen bevorzugt. 

Nach der Behandlung mit dem Schrumpfmittel wird das Vlies ge- 
trocknet. Vorzugsweise wird in Luft bei einer Temperatur von 
etwa 50 bis 80°C getrocknet. Sie kann aber auch bis auf etwa 
180°C erhoht werden. In manchen Fallen empfiehlt es sich, die 
Struktur des Vlieses aus den gespaltenen Fasern nachtraglich 
noch zu lockern, incem man das Vlies beispielsweise einer 
Scherbehandlung mit Walzen unterzieht; es ist auch m6glich, 
durch leichtes Nachnadeln den Faserverband zu lockern. Auch 
ein Walken kann die Struktur lockerer machen. 

In Ruinchcn Fallen empfiehlt es sich f den Spaltvorgang durch 
zus^tzliches mechanisches Behandeln wdhrend des Einsatzes des 
Schrumpfmittels zu verstarken. Besonders gUnstig ist es, wenn 
man wahrend der Behandlung mit dem Schrumpfmittel das Vlies 
gleichzeitig einer Ultraschallbehandlung unterzieht. Ein der- 
artiges Verfahren wird in der deutschen Patentanmeldung 
P 29 02 758.5 vom 25.1.1979 beschrieben, auf das hier ausdrttck* 
lich Bezug genommen wird. 
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Oas auf diese Weise erhaltene Vlies, das aus ganz Oder 
teilweise aufgeteilten Mehrkomponentenf asern besteht, wird 



sodann imprSgniert , indem man das Vlies z.B. durch Tauchen 
mit einer Losung auf der Basis von Polyurethanen behandelt. 
Als Polyurethane werden solche eingesetzt, die aus Polygly- 
kolcn Diisocyanaten und niedermolekularen Glykolen als 
KettenverlSngerer gewonnen worden sind. l3ie Herstellung der- 
artiger Polyurethane geschieht zweckmafiigerweise nach der 
Lehre der DE-OS 2 409 346 # wobei als Polyglykol vorzugsweise 
Polytetramethylenglykol und als niedermolekulares Glykol vor- 
zugsweise Xthylenglykol eingesetzt wird. Als Diisocyanat 
ist vor allem 4 , 4 '-Diphenylmethandiisocyanat geeignet. 

Das ImprSgnieren des Vlieses kann auf verschiedene Weise 
durchgefiihrt werden. Sehr geeignet ist ein Verfahren, bei dem 
das Vlies im wesentlichen ohne Zug durch eine Wanne geleitet 
wird, die die PolyurethanlSsung enthalt. Die Temperatur der 
Polyurethanl6sung, welche zum ImprSgnieren verwendet wird, 
liegt hoher als Raum temperatur und hSher als die Gelbildungs- 
temperatur der PolyurethanlSsung und vorzugsweise bei 40 - 
70°C. Auf diese Weise kann die Viskositat bis auf ca. 0,5 Pa-S 
herabgesetzt werden, was eine gute und schnelle Impr&gnierung 
des Vlieses erlaubt. 

2weckmaflig wird das Vlies von oben nach unten durch eine. Wanne 
geleitet, die das einzubringende Polyurethan enthalt und 
sodann durch entsprechende Umleitungen wieder aus der Wanne 
herausgeleitet . Nach dem Verlassen der Walze wird das Vlies 
zu einem Walzenpaar gefuhrt, wo der Walzenspalt so eingestellt 
wird, dafi ein Gehalt von ca, 100 - 500 % Polyurethan ISsung 
i:u Vlies verbleibt. 

Siach dem Abquetschen wird das Vlies noch durch eine Luf tstrecke 
von Raumtemperatur gefuhrt, innerhalb derer die Viskositat der 
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Losung stark zunimmt und schon eine gewisse Koagulation 
stattfindet. Sodann wird das Vlies einem Koagulationsbad 
zugofuhrt, das einen Nichtloser fur das Polyurethan enthalt. 
Vorzugsweise wird ein Bad verwendet, das Wasser und gegebenen- 
falls einen Anteil eines PolyurethanlSsungsmittel enthalt. 

Die Gelbildungstemperatur bzw. der Gelpunkt ist die Tempera- 
tur, bei der sich die polymere Losung in zwel Phasen trennt, 
d.h. der sogenannte Fallpunkt, bei dem sich gerade Polymer- 
tropfchen.bilden. Der Gelpunkt hangt von der Temperatur der 
Konzcntration und dem Anteil an Nichtlosungsmittel, beisniels- 
weise Wasser in der Losung ab. So kann man einen Gelpunkt 
dauurch einstellen, indem man einer bei Zimmertemperatur 
homogenen und konstanten PolymerlSsung solange Wasser zugibt, 
bis eine Phasentrennung eintritt. Man kann die Phasentrennung 
durch Zugabe weiteren Wassers oder durch Erniedrigung der 
Temperatur hoch verstarken. 

Erwarmt man eine bereits in zwei Phasen aufgeteilte Poly- 
urethanlosung, so ist es mdglich r die zweiphasige Mischung 
wieder in eine homogene polymere Losung zu uberfuhren. Zum 
Impragnieren werden solche Polyurethanldsungen verwendet, die 
bei;n Abkuhlen auf Zimmertemperatur Gele bilden. 

Die durch die Abkuhlung an der Luft bereits eingeleitete 
Koagulation wird im Koagulierbad, auch Fallbad genannt, ver- 
vollstSndigt. Es ist zweckmaSig, wenn man tmehrere Bader, die 
hintereinander geschaltet sind, verwendet. Das erste Fallbad 
kann tenperiertes Wasser z.B. auf ca. 30°C temperiertes Wasser 
enthalten, dabei ist es wichtig, daB die Temperatur des ersten 
Bades unterhalb des Gelpunktes, d.h. unterhalb der Gelbildungs* 
temperatur der verwendeten Impragnierlosung liegt. Dies kann 
auf die Weise erreicht werden, indem man ein Bad verwendet, 
das z.B. aus 80 % Wasser und 20 % eines Ltfsungsmittels fur das 
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Polyurethan, beispielsweise Dimethylformamid besteht. 
Dicse Verfahrensweise bewirkt unter anderem, daB das Poly- 
urethan eine Mikroporenstruktur bekommt und dafi auflerdem 
die Haftung zwischen Polyurethan und Fasern durch Ausbildung 
von rohren- Oder tunnelf Srraigen Hohlr&umen, innerhalb derer 
die Fasern weitgehend Spielraum haben, herabgesetzt wird. 

Das zweite Fallbad braucht nicht mehr temperiert zu werden 
und weist im allgemeinen Zimmertemperatur auf . Zur Vervoll- 
standigung der Koagulation geniigt es meistens, wenn das Vlies 
nach dem ImprSgnieren durch zwei Fallb&der geftihrt wird, bevor 
es einem Waschbad zugeleitet wird. Das Waschen findet meistens 
mit erwSLrmtem Wasser, z.B. mit einer Temperatur von etwa 40 
bis 50°C statt. Der Einsatz von mehreren Waschb&dern kann 
vorteilhaft sein. 

Nach dem Waschen wird das imprSgnierte Vlies getrocknet. Dabei 
sollte die Trocknungstemperatur vorzugsweise nicht liber 100°C 
licgen. Das getrocknete Vlies wird sodann ein- Oder beidseitig 
geschliffen. Gegebenenf alls kann das Produkt vor dem Schleifen 
noch ein oder mehrere Male gespalten werden, wobei man ein 
diinneres Flachengebilde erhSlt. 

Neben dem oben beschriebenen Tauchverfahren zum Impr&gnieren 
kann die Impragniermasse auch noch durch andere Verfahren z.B. 
durch Beschichten, Sprlihen usw. aufgebracht werden. Sehr geeig- 
r.et ist auch ein Verfahren, bei dem mit Hilfe eines sogenannten 
rcverseroll coater die Beschichtung bzw. ImprSgnierung aufge- 
bracht wird. 

Neben den Polyurethanen, bei denen Diphenylmethandiisocyanat 
als Diisocyanat verwendet wird, sind auch Polyure thane geeignet, 
die als Diisocyanatkomponente Dicyclohexylmethandiisocyanat 
enthalten. Dem Polyurethan, das zur IraprSgnierung dient, kbnnen 
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Ubliche Zusatze, beispielsweise Pigments, Siliconai, Fttll- 
stoffe wie Calciumcarbonat, Porenbildner wie Natriumsulfat, 
Stearylalkohol, Lichtschutzmittel z.B. das zum Anmeldetag 
unter der Bezeichnung Irganox 1010 bei der Firma Ciga Geigy 
erhaltliche Produkt und sonstige Stabilisatoren zugefilgt 



Es 1st auch moglich, das Vlies asyromet risen zu impragnieren, 
d.h. in einer Weise, daO sich im Vlies eine unterschiedliche 
Konzontration an Impragniermittel einstellt, also ein 
Impragniermittelgradient vorhanden ist. Dies kann z.B. auf 
die Weise geschehen, indera man das irapragnierte Vlies ttber 
eine scharfe Kante oder einen Stab mit einero kleinen Durch- 
messer ftthrt. Auf diese Weise wird die Seite, die ttber die 
scharfe Kante oder den Stab lauft, zusaromengequetscht , was 
bewirkt, dafl das Vlies, nachdem es wieder in gerader Linie 
weiteriauft, an den. zusammengequetschten Stellen weniger Poly- 
urcthan enthUlt. Diese Seite des Vlieses besitzt auch nach 
dem Koagulieren weniger Polyurethan als die gegenttberliegende 
Seite. Auf diese Weise kann man das Abrollverhalten des 
Wildledcrs, die Knickf altenbildung und verschiedene weitere 
Eigenschaften steuern. Die Schicht, die weniger Polyurethan 
enthalt, ist bei dem Endprodukt die Florseite. Derartige 
Produkte sind durch einen asymmetrischen Aufbau gekennzeichnet. 

Zum Schleifen, sei es auf einer oder auf beiden Seiten, konnen 
Ubliche Trommelschleifmaschinen oder sonstige Gerate dlenen, 
die mit Korund oder anderen Materialien zum Schleifen ver- 
sehen sind. Das Schleifen dient einmal dazu, die Enddicke des 
wildlederartigen Produkts einzustellen, gleichzeitig wird 
durch das Schleifen eine optimale Florbildung erreicht. 

Vor oder nach dem Schleifen kann man z.B. durch Pragen mit 
Kalanderwalzen die Oberflache strukturieren und optisch ge- 
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stalten. 

Das erfindungsgemSfle Produkt ISBt sich nach viblichen 
Methoden fiirben und ausrUsten. Auf Grund der Hydro lysenbe- 
standigkeit des verwendeten Polyurethans kann ohne weiteres 
unter HT-Bedingungen gefSrbt werden, wobei gleichzeitig cine 
Vorbesserung des Griffs erreicht wird. Wegen des hohen 
Schnclzpunktes des Polyurethans ist auch ein Transfer-Druck 
moglich, ohne daa dabei eine Verh&rtung des Produkts in Kauf 
zu nehmen ware. 

Das FISLchengebilde kann gut roit Vorrichtungen, wie sie in 
der Leder Indus trie ilblich sind, vor Oder nach dem FSrben 
ohne Schwierigkeiten ein Oder mehrere Male gespalten werden. 
Auf diese Weise 1st es mtfglich, den HerstellungsprozeB 
besonders wirtschaf tlich zu gestalten und verschiedene Dicken 
und OberflSchenbeschaf fenheiten zu erhalten. 

Die iiblichen abschlieBenden Veredlungsprozesse wie Bttrsten, 
Rauhen, Schleifen, Fetten, Tumblen, Walken, Hydrophobieren 
usw. konnen nach Methoden, wie sie dem Faehmann bekannt sind, 
durchgefiihrt werden. 

Das wildlederartige Produkt gemSB der Erfindung zeigt eine 
ganze Reihe von ttberraschenden Eigenschaf ten auf. So bietet 
es interessante Farbem6glichkeiten, es ist mSglich, ver- 
schiedene Farbeffekte zu erzielen, da man einmal eine FHrbe- 
behandlung durchftlhren kann, bei der die Fasern ungefarbt, 
das Polyurethan hingegen gefarbt wird. So kann man z.B. 
pigmentiertes Polyurethan einsetzen und die Fasern ungefarbt 
lassen. Durch Verwendung von Dispersionsf arbstof fen kann man 
eine entsprechende AnfSrbung des Polyesters erreichen und die 
Polyamidkomponente ungefSrbt lassen. Auf diese Weise lassen 
sich attraktive Effekte einstellen. 
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Die OberflSche bietet einen sehr lebendigen Eindruck und 
bcsitzt einen ausgesprochenen Schreibef fekt . Unter Schreib- 
cffekt versteht man die Erscheinung, daB durch Streichen 
z.B. mit einem Finger uber das Flachengebilde die Stellung 
der llorhaare bleibend verstellt wird, so dafl eine deutlich 
sichtbare Spur vorhanden ist. Durch den Schreibef fekt erhSlt 
das Wildieder ein sehr lebendiges Aussehen. 

Das Wildlederprodukt gem&B der Erfindung ist Uberdies sehr 
geschmeidig bei gleichzeitig hoher Festigkeit. 

Die Drapierf&higkeit des Wildleders ist ausgezeichnet; es 
laBt sich auf den verschiedensten Gebieten einsetzen, z.B. 
bei der Herstellung von Bekleidung z.B. M&ntel, Jacken/ R5cke # 
MUtzen u.dgl. Es besitzt einen sehr hohen Tragekomfort und 
zeichnet sich durch eine hohe Atmungsaktivitat aus. 

Auf Grund seiner hohen mechanischen Festigkeit und geringem 
Abrieb lassen sich Kleidungsstucke herstellen, die liber 
lan-j-ere Zeit getragen werden k5nnen, okne unscheinbar zu 
werden. 

Das Herstellungsverfahren ist unkompliziert , sehr wirtschaft- 
iich und arbeitet sehr umweltf reundlich. So ist eine Vorbe- 
handlung der Fasern mit Polyvinylalkohol oder wasserlSslichen 
Schichten vor dera ImprSgnieren mit dem Polyurethan und das 
Auswaschen nach dem Impragnieren nit Wasser nicht mehr erforder- 
lich. Das Spalten der Mehrkomponentenfasern in Matrix und 
Segmente, das gleichzeitig mit einem ohnehin vorteilhaf ten 
Schrumpf- und VerdichtungsprozeB kombiniert wird, ist einfach, 
sicher und wirksam durchzuftihren; beim Spalten tritt zudem 
kein Materialverlust auf; Probleme bei der Aufarbeitung 
stellen sich nicht. Hervorzuheben ist ferner, daB das Verfahren 
eine schnelle und gleichnuiBige ImprSgnierung erlaubt. 
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Die Erfindung wird durch folgendes Beispiel nSher erlSutert: 

Entsprechend dem in der deutschen Paten tanmeldung P 28 09 
346,1-26 beschriebenen Verfahren wird aus Poly&thylen- 
terephthalat (rel. Visk. 1,63) und Polyamid 6 (rel. Visk. 2,5) 
im Gewichtsverhaitnis von 80 : 20 ein Matrix-Segment-Faden 
des Querschnittes gemSfl Fig. 6 mit einem Einzeltiter von 
1,7 dtex aus einer 150 Lochdttse gesponnen. 

Dor Spinnabzug betrSgt 1500 m/min, das Verstreckungsverhaltnis 
1 : 3,3, Der Schrumpf des Fadens in Methylenchlorid betragt 
ca. 24 %• Die erhaltenen Fadenbiindel werden zu einem Kabcl 
von 51 000 dtex zusammengeftigt , durch ein Avivag e -Bad und 
sodann einer StauchkrSuselung in einem Turbo Crimper zugeftlhrt. 
Das Kabel erhait eine Krauselung mit einer Bogenzahl von 
110 Bogen/100 mm und einer EinkrSuselung von 10,3 %. Nach 
einer Trocknung bei 50°C wird rait einer Faserschneide auf 
eine Lange von 40 mm geschnitten. 

Aus diesen noch nicht gespaltenen, kardierfahigen Mehr- 

komponentenfasern wird mittels Krempeltechnik ein Vlies 

2 1 
gelegt (Ablage 180 g/m 2 x 12 Lagen i 7,7 g/m ) . Durch eine 

Nadeiung mit 43er Nadeln wird nach ca. 16 Passagen eine 

2 

Einstichzahl von 1000 Einstichen/cm und ein Gewicht von 

2 3 
120 y/m bei einer Vliesdichte von ca. 0,17 g/cm erreicht. 

Dieses Vlies wird zur Fibrillierung der Matrix-Segment-Faden 
und zur Verdichtung stark geschrumpft. Dazu wird die Vliesbahn 
locker und verzugsarm durch ein ca. 2 5°C - 30°C warmes- Methylen- 
chloridbad gefiihrt. Nach einer Verweilzeit von ca. 30 sec 
ist der Vorgang weitgehendst abgeschlossen; mittels eines 
Abpressduos wird das Methylenchlorid abgequetscht . Es bleibt 
ca. 100 - 150 % bezogen auf das Vliesgewicht zuruck. Diese 
Menge wird durch eine Trocknung bei ca. 80°C entfernt und 
zuriickgewonnen . 
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Fibrillierung und Flachenschrurapf ftihren zu einer deutlichen 
Verdichtuhg des Vlieses (ca. 0,27 g/cm^) , was sich in einem 
kompakten Griff und einem dichten Nadelbild ausdriickt. 
Besonders beeindruckt die Vergleichmafiigung, die Verfilzung 
und die Weichheit des Vlieses nach der Behandlung. Die Dicke 
Snderte sich nicht wesentlich. Schrumpf: ca. 19 % l£ngs, 
24 % quer, FISchenschrumpf z ca. 40 %. Die Festigkeit nimmt 
sowohl durch die Verfilzung und die htihere Anzahl der 
Fibrillen pro Raumeinheit zu. 

Sodann wird das Vlies durch eine 10%ige, pigmentierte 
Polyatherurethanlosung in Dimethyl formamid mit einem Zusatz 
von 4 % Wasser gefuhrt. Der Gelpunkt dieser Losung liegt bei 
ca. 35°C. Um ein gutes Durchdringen der PU-L5sung zu gewahr- 
leisten, wird die ImprSgnierlSsung auf ca. 55°C temperiert. 
Dadurch wird die Viskosit&t der Losung auf ca. 5 Poise gesenkt. 
Mittels Abquetschspalt stellt man eine Fullung von ca. 300 % 
ein. Nach dem Verlassen der Impragnierwanne kiihlt die Ware 
an der Luft ab und unterschreitet den Gelpunkt. Dies bewirkt 
eine sofortige Stabilisierung des FlSchengebildes durch den 
damit verbundenen Viskositatsanstieg des Geles auf Uber 
50 Poise und eine mikroporSse Koagulationsstruktur mit geringer 
Haftung an den Fasern. Die Koagulation wird in einem Bad mit 
einem Dime thy If ormamid/Wasser-Gemisch ca. 20 : 80 bei ca. 30°C 
vervollst&ndigt. AnschlieBend wird in kaltem, spater in 40°C 
warmen Wasser bis zur rest lichen Entfernung des Dimethyl- 
formamid gewaschen und bei 100°C getrocknet. 

Diese Rohware bekommt seinen velourartigen Charakter durch 
Schleifen der beiden Seiten mittels einer Trommelschleif- 
maschine, welche mit 120er Papier bezogen war, Der Flor wird 
so herausgearbeitet und die veloiirige OberflMche entwickelt. 
Die feinen Fibrillen, die hohe Nadelzahl und die deutliche 
Verdichtung beim SplittprozeB erwirken in diesem Zusammenspiel 
einen dichten Flor mit lebhaftem Schreibcharakter . 
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Das so erhaltene Produkt besitzt eine Dichte v<^J&- 0,4 g/cm 3 
und ein Polyurethangehalt von ca. 22 %. 

Mlttels einer HT-F£rbung werden die Fasern der Ware in einer 
Jet-Anlage gef&rbt und der geschmeidige Griff entwickelt. 

Durch ein Blirsten bzw, Schmirgeln mit 1 80er Papier wird der 
Flor wieder gerichtet und man erhalt so ein optisch und 
griff lich ansprechendes Produkt mit guten Trageeigenschaf ten . 
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